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ВИЗНАЧЕННЯ СИЛОВИХ ПАРАМЕТРІВ В ПРОЦЕСІ 
ПРОФІЛЮВАННЯ ЗОВНІШНЬОГО РЕБРА ГВИНТОВОЇ 
ЗАГОТОВКИ 
 
Для визначення зусиль деформації в зоні формоутворення використовуємо  
вплив на них площ поверхні контакту формувального ролика з стрічкою що 
навивається, яку знаходимо як подвійний інтеграл за поверхнею 
контакту: dxdy
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1 .     Поверхня контакту в загальному 
випадку складається з ділянки, розташованої в зоні, вже деформованій формувальним 
роликом S1, і ділянки в зоні недеформованої заготовки S2. Після інтегрування виразу і 
відповідних перетворень для інженерних розрахунків отримаємо наближені 
залежності, одержані безпосередньою оцінкою реальних значень параметрів 
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Повна площа поверхні контакту формувального ролика із заготовкою 
визначається як сума S = S1  + S2 яку можна використати для визначення 
поздовжньої N i поперечної zP  згинальних сил у випадку, коли значення радiуса 
нейтральної поверхнi відоме. Використовуючи наближенi формули перетворення 
пiдкореневого виразу та логарифмiчної функцiї, отримуємо наближенi залежностi для 
визначення зусиль: 
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Момент, необхiдний для навивання спiралей на оправу, залежить вiд 
конструктивних особливостей оправ i у загальному випадку визначається залежнiстю:                             [ ]Szoн rlPkM ρµ+= .                    
